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@ Katalytischer Konverterfurein Kraftfahrzeug sowie N 

Der katalytische Konverter weist einen Metallwabenkata- 
tysatortrager auf, der in einem Kanister (51, 52) so verankert 
ist, daft er sich nicht ausetnander- oder herausschieben 
kann. Der Wabenkatalysatortrager ist durch Hin- und Herfal- 
zen eines Metallstreifens hergestellt worden. Der Streifen 
weist Schlitze langs der Falzlinien auf. Wenn der Streifen 
gefalzt wird, um die Wabe (50) herzustellen, werden die 
Schlitze zu Kerben. welche so ausgerichtet sind, da& sle 
Nuten (54) an dem Umfang der Wabe bilden. Der Kanister 
hat innere Rippen (53), die mit den Nuten (54) an der Wabe 
(50) zusammenpassen und die Wabe festhalten. 
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Anspriiche : 



Katalytischer Konverter fUr ein Kraf tf ahr zeug , ge- 
kennzeichnet durch einen einzelnen Metallstreifen (1, 
20, 30), der in sich hin- und hergefalzt ist und wenig- 
stens einen Schlitz (11, 22, 33) ISngs jeder Falzlinie 
(C-C, D-D, E-E) hat, wobei die Schlitze in benachbarten 
Schichten des Streifens aufeinander ausgerichtet sind, 
wobei jeder gefalzte Schlitz eine Kerbe bildet, und wo- 
bei die Kerben gemeinsam wenigstens eine Nut (54) am 
Umfang des gefalzten Streifens bilden, und durch wenig- 
stens einen Kanisterabschnitt (51, 52), dessen Form mit 
der Form des gefalzten Streifens ubereinstimmt, wobei der 
Kanisterabschnitt wenigstens eine Rippe (53), die mit 
der Nut (54) zusammenpaBt, aufweist und um den gefalzten 
Streifen herumgelegt ist, um so den Streifen in fester 
Position zu halten. 

2. Konverter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
der Streifen (1) Vertiefungen (12) hat, wobei die Vertie- 
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fungen die glelche Hohe haben und wobei der Abstand zwl* 
schen benachbarten Schichten des Streifens glelch dleser 
Hohe ist, und daB die Vertiefungen in benachbarten 
Schichten des gefalzten Streifens versetzt angeordnet 
sind, so daB die Schichten sich nicht decken und ineinan- 
derschachteln konnen. 

3. Konverter nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Vertiefungen (12) in abwechselnden Abschnitten 
des Streifens (1) in entgegengesetzten Richtungen ange- 
ordnet sind, wodurch die Vertiefimgen in dem gefalzten 
Streifen alle in derselben Richtung angeordnet sind. 

4. Konverter nach Anspruch ^, dadurch gekennzeichnet , 
daB abwechselnde Schichten (21) des Streifens (20) ge- 
wellt sind und daB die ubrigen Schichten (23) des Strei- 
fens ungewellt sind. 

5. Konverter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB jede Schicht des Streifens (30) gewellt ist und daB 
die Wellungen (31) in benachbarten Schichten des Strei- 
fens in unterschiedlichen Richtungen orientiert sind, 
wodurch die Wellungen in benachbarten Schichten des 
Streifens sich nicht decken und verschachteln kdnnen. 

6 . Konverter nach einem der Anspr(iche 1 bis 5 , dadurch 
gekennzeichnet, daB zwei Kanisterabschnitte (51, 52) vor- 
gesehen sind, die um den gefalzten Streifen (50) geklemmt 
sind. 

7. Konverter nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch zwei 
tlbergangsstiicke (60) zum Leiten von Gas in den und aus 
dem Konverter, die an den Enden des gefalzten Streifens 
(50) befestigt sind, so daB sie die Gasstr5mung durch 
den gefalzten Streifen gestatten. 
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8. Metallstreifen zur Herstellung eines Katalysatortra- 
gers durch Hin- und Herfalzen des Metallstreif ens, ge- 
kennzeichnet durch mehrere Reihen von Schlitzen (11)/ von 
denen jeder in einem spitzen Scheitel (15) endigt, und 
durch mehrere Vertiefungen (12) zwischen benachbarten 
Reihen von Schlitzen^ wobei die Vertiefungen, die zwi- 
schen benachbarten Schlitzreihenpaaren angeordnet sind, 
relativ zueinander in entgegengesetzten Richtungen ange- 
ordnet sind, und wobei die Vertiefungen, die zwischen be- 
nachbarten Schlitzreihenpaaren angeordnet sind, versetzt 
angeordnet sind, so daB die Schichten des gefalzten Strei- 
fens sich nicht decken und verschachteln k5nnen. 

9. Metallstreifen nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , 
daB der Langsabstand zwischen benachbarten Schlitzreihen 
gleichmaflig ist, wodurch der gefalzte Streifen (1) einen 
im wesentlichen rechteckigen Querschnitt hat. 

10. Metallstreifen nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Langsabstand zwischen benachbarten Schlitz- 
reihen unterschiedlich ist, wodurch der gefalzte Strei- 
fen einen nichtrechteckigen Querschnitt hat. 

11. Metallstreifen, aus dem durch Hin- und Herfalzen ein 
Katalysatortrager herstellbar ist, gekennzeichnet durch 
mehrere Reihen von Schlitzen (33) , von denen jeder in 
einem spitzen Scheitel (15) endigt, und durch Wellungen 
in den Gebieten zwischen benachbarten Schlitzreihen, wo- 
bei die Wellungen unter einem Winkel gegen die Schlitz- 
reihen geneigt sind, so daB die Schichten des gefalzten 
Streifens (30) sich nicht decken und verschachteln k6n- 
nen. 

12. Metallstreifen, aus dem durch Hin- und Herfalzen ein 
Katalysatortrager herstellbar ist, gekennzeichnet durch 
mehrere Reihen von Schlitzen (22) , wobei jeder Schlitz 

in einem spitzen Scheitel (15) endigt, wobeider Streifen (20) 
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in jedem zweiten Gebiet zwischen benachbarten Schlitz- 
reihen gewellt und in den iibrigen Gebieten ungewellt ist, 
so daB die Schichten (21, 23) des gefalzten Streifens 
(20) sich nicht decken und verschachteln kfinnen. 

13. Verfahren zum Herstellen eines katalytischen Konver- 
ters fUr ein Kraf tf ahrzeug, gekennzeichnet durch folgen- 
de Schritte: 

a) Stanzen von mehreren Reihen von Schlitzen in einen 
Metallstreifen , 

b) Herstellen von Vertiefungen in dem Streifen in den 
Gebieten zwischen benachbarten Schlitzreihen, wobei 
die Vertiefungen in benachbarten Gebieten so herge- 
stellt werden, daB sie in bezug aufeinander versetzt 
angeordnet sind, 

c) Hin- und Herfalzen des Streifens an den Schlitzreihen, 
so daB die Schlitze in Kerben verwandelt werden, wel- 
che wenigstens eine Nut bilden, die an dem Umfang des 
gefalzten Streifens angeordnet ist, und 

d) EinschlieBen des gefalzten Streifens in einen Kani- 
ster, der wenigstens eine innere Rippe hat, die mit 
der Nut des gefalzten Streifens zusaimnenpaBt • 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Konverter mit einem Katalysator uberzogen wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwei Obergangsstiicke an dem Eingangs- bzw. 
Ausgangsende des Konverters befestigt werden. 
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Katalytischer Konverter fUr ein Kraf tfahrzeug sowie Me- 
tallstreifen und Verfahren zur Herstellung desselben 



Die Erf indung betrifft einen katalytischen Konverter so- 
wie einen Metallstreif en und ein Verfahren zur Herstel- 
lung desselben gemaB im Oberbegriff der Patentanspruche 
1 bzw. 8, 11 und 12 bzw, 13 angegebenen Art. 

Metallwabenkatalysatortrager sind bereits ftir Konverter 
fiir Kraftfahrzeuge vorgeschlagen worden. Eine Methode 
zum Herstellen einer Metallwabe besteht darin, einen ge- 
wellten Metallstreif en auf einen ebenen Metallstreif en 
zu legen und die beiden Streifen auf sich auf zuwickeln, 
urn eine Spirale herzustellen. Spiralgewickelte Konverter 
haben einen groBen Nachteil. wenn sie far Kraf tf ahrzeug- 
konverter benutzt werden: sie schieben sich unter der 
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pulsierenden Stromung des Motorabgases auseinander. Eine 
Methode,die angewandt worden ist, um das Auseinanderschie- 
ben zu verhindern, besteht darin, die Schichten der Spira- 
le tiber einer kurzen LSnge der Spirale an beiden Enden der- 
selben durch HartlSten miteinander zu verbinden. Diese 
Methode ist teuer xind beschrSnkt darUber hinaus die Me- 
tallegierung der Spirale auf Metalle, die hartgeiatet wer- 
den kfinnen. Solche Legierungen ergeben nicht immer zufrie- 
denstellende KatalysatortrSger . 

Eine weitere MSglichkeit zum Herstellen einer Wabe besteht 
darin, einen Metallstreif en auf sich bin- und herzufalzen. 
Die US-PS 4 402 871 beschreibt eine derartige Wabe. Die 
Stirnseite der Wabe kann irgendeine Form haben, beispiels- 
weise die eines Kreises oder einer Ellipse, die gewohnlich 
far Kraftfahrzeugkonverter benutzt wird. Diese gefalzten 
Waben mUssen in ihren MetallmSnteln, die als Kanister be- 
zeichnet werden, verankert werden. Eine Methode zum Veran- 
kern der Wabe besteht darin, das Ende des Kanisters uber 
die Stirnseite der Wabe zu b5rdeln. Am einfachsten ist es, 
eine BSrdelung an einem kleinen, im Querschnitt kreisfSr- 
migen Kanister herzustellen, schwieriger ist es an einem 
groBen, im Querschnitt kreisf ormigen Kanister, und am 
schwierigsten ist es an einem Kanister, der im Querschnitt 
elliptisch ist. 

Aufgabe der Erfindung ist es, einen einfachen Aufbau fur 
einen katalytischen Konverter zu schaffen, bei dero die ge- 
falzte Wabe in dem Kanister fest verankert ist, und auBer- 
dem einen dafUr geeigneten Metallstreif en sowie ein Ver- 
fahren zur Herstellung des Katalysators zu schaffen, das 
eine Massenf ertigung ermoglicht. 

Diese Aufgabe ist durch die im Kennzeichen der PatentansprU- 
che 1 bzw. 8, 11 und 12 bzw. 13 angegebenen Merkmale bzw. Schrit- 
te gelost. 
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Die Erfindung schafft einen einfachen Aufbau fUr einen ka- 
talytischen Konverter, bei dem die gefalzte Wabe innerhalb 
des Kanisters fest verankert ist. Der erf indungsgemSBe Auf- 
bau des Konverters eignet sich zur schnellen Massenferti- 
gung. 

Der katalytische Konverter nach der Erfindung wird herge- 
stellt, indem ein Metallstreifen auf sich hin- und herge- 
falzt wird, um einen WabenkatalysatortrMger zu bilden. Der 
Abstand zwischen den Schichten in der Wabe wird durch Ver- 
tiefungen in dem Streifen auf rechterhalten, wie es in der 
US-PS 4 402 871 beschrieben ist, oder durch Wellen des 
Streifens. Jeder Falz wird auf einer Linie von Schlitzen 
hergestellt, die sich fiber die Breite des Streifens erstreckt. 
Wenn der Streifen gefalzt wird, werden die Schlitze zu Ker- 
ben, die, nachdem mehrere Schichten des Streifens gefalzt 
worden sind, in einer Linie angeordnet sind und Nuten am 
Umfang der Wabe bilden. 

Der WabenkatalysatortrMger wird in einem Kanister befestigt, 
der innere Rippen hat, die rait den Nuten an der Wabe zu- 
samraenpassen und dadurch die Wabe verankern. Die Wabe kann 
mehrere Nuten haben, wobei jede Nut mit einer Rippe an dem 
Kanister zusainmenpaBt . Dieser Aufbau ffir das Verankern der 
Wabe ist einfacher als das Umb5rdeln des Endes des Kanisters 
fiber der Stirnseite der Wabe. AuBerdem wird die Wabe an 
mehreren Stellen statt nur an einer verankert. 

Die Erfindung schafft somit einen katalytischen Konverter 
ffir ein Kraf tfahrzeug, der einen in einem Kanister veranker- 
ten MetallwabenkatalysatortrMger aufweist. 

Weiter schafft die Erfindung einen katalytischen Konverter 
der oben beschriebenen Art, bei dem sich der Katalysatortra- 
ger nicht auseinander- oder herausschieben kann. 
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Ferner schafft die Erfindung elnen katalytischen Konverter 
der oben beschriebenen Art, bei dem der KatalysatortrSger 
aus einem einzelnen Metallstreif en hergestellt werden kann, 
der in sich bin- und bergefalzt wird. 

Auflerdem schafft die Erfindung einen vorbereiteten Metall- 
streif en, der dadurch, daB er in sich hin- und hergefalzt 
wird, zu einem mehrschichtigen WabenkatalysatortrSger wird, 
welcher einen vorbestimmten Querschnitt hat. 

SchlieBlich schafft die Erfindung ein Verfahren zum Her- 
stellen des oben beschriebenen katalytischen Konverters, 
das sich zur Hochleistungsmassenfertigung eignet. 

Ausf Uhrungsbeispiele der Erfindung werden im folgenden un- 
ter Bezugnahme auf die Zeichnungen nSher beschrieben. Es zeigt: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Metallstrei- 



fens, der Vertiefungen hat und fertig zum Falzen 
ist, urn einen Katalysatortrager zu bilden. 



Fig. 2 



eine perspektivische Ansicht eines weiteren Me- 
tallstreif ens, der falzbar ist, um einen Kata- 
lysatortrager zu bilden, und zum Aufrechter- 
halten des Abstands zwischen den Schichten Wel- 
lungen hat. 



Fig. 3 



eine perspektivische Ansicht noch eines weiteren 
Metallstreif ens , der falzbar ist, urn einen Kata- 
lysatortrager zu bilden, und schrage Wellungen 
hat, welche den Abstand zwischen den Schichten 
au f r echterhal ten , 



Fig. 4 



eine Teilendansicht eines WabenkatalysatortrM- 
gers, der durch Falzen des in Fig. 1 gezeigten 
Streifens hergestellt ist. 



Pig. 5 



Fig. 6 



Fig. 7 
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eine Innenansicht eines Kanisters, der zur Auf- 
nahme des Wabenkatalysatortragersbenutzt wird, 
nach der Linie 5 - 5 in Fig. 6, 

eine Endansicht des Kanisters, der den Wabenka- 
talysatortrSger aufnimmt, 

eine auseinandergezogene perspektivische Ansicht, 
die einen WabenkatalysatortrMger und zwei Ka- 
nisterabschnitte zur Aufnahme des TrSgers zeigt, 
und 

Fig 8 eine perspektivische Ansicht, die einen fertigen 
katalytischen Konverter nach der Erfindung zeigt. 

Der katalytische Konverter nach der Erfindung wird herge- 
stellt, indem ein Metallstreifen auf sich hin- und herge- 
falzt wird, um einen WabenkatalysatortrMger zu bilden. Fxg. 
1 zeigt eine perspektivische Ansicht eines Sttickes eines Me- 
tallstreifens ^, der zum Falzen um Linien C - C bereit xst 
Langs jeder Linie C - C gibt es eine Reihe von Schlitzen 11, 
und das Muster der Schlitze ist auf jeder Linie dasselbe. 
Die schlitze 11 endigen an jedem Ende in einem spitzen Schei- 
tel 15, so daB sich, wenn der Streifen gefalzt wird, die 
Biegebeanspruchung auf die cerade konzentriert, die 
durch die Mittellinie der Schlitze 1 1 hindurchgeht. 

wenn der Streifen 1 gefalzt ist, bilden die Schlitze 11 Ker- 
ben an den Falzen in dem Streifen. Der Streifen 1 wird in 
sich hin- und hergefalzt, d.h. in einem Zickzackmuster ge- 
falzt, und der gefalzte Streifen 1 wird zu einem Wabenka- 
talysatortrMger. Weil das Muster der Schlitze 11 langs je- 
der Linie C - C dasselbe ist, werden die Kerben zu Nuten an 
dem umfang der durch Falzen des Strelfens gebildeten Wabe 
in einer Linie ausgerichtet. Diese Nuten passen mit Rippen 
in einem Kanister zusammen, was weiter unten noch naher 
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beschrleben ist, und verankern dadurch die Wabe an dem Ka- 
nlster. Die Breite der Schlltze 11/ die in Fig. 1 mit W be- 
zeichnet ist, bestimmt die Tiefe der Nuten, was weiter un- 
ten noch nSher erlSutert ist. 

Vertiefungen 12 sind in dem Streifen 1 in den Gebieten zwi- 
schen den Linien C - C gebildet. In abwechselnden Gebieten 
sind die Vertiefungen 12 auf entgegengesetzten Seiten des 
Streifens 1 angeordnet. Wenn der Streifen 1 in einem Zick- 
zackmuster in sich gefalzt ist, sind sMmtliche Vertiefun- 
gen 12 in derselben Richtung ausgerichtet, Weiter ist das 
Muster der Vertiefungen 12 in abwechselnden Schichten des 
gefalzten Streifens 1 unterschiedlich, so da6 die Vertie- 
fungen 12 nicht aufeinandertreffen und sicdi nicht verschachteln 
kSnnen. Dieser Aufbau der mit Vertiefungen versehenen Schich- 
ten, bei denen sich die Vertiefungen nicht ineinanderschach- 
teln kOnnen, ist in der US-PS 4 402 871 beschrieben. 

Der Metallstreifen 1 hat auBere Kerben 13, die das Umbie- 
gen des Streifens genau auf den Linien C - C erleichtern. 

In der Praxis kann der Streifen 1 etwa 76 bis 152 mm breit 
sein, und die Vertiefungen kSnnen etwa 12,7 mm lang sein. 
Diese Abmessungen kSnnen jedoch im Rahmen der Erfindung be- 
trMchtlich verandert werden. 

Der Abstand zwischen zwei benachbarten Linien C - C in Fig, 1 
ist so vorbestimmt, daB sich die endgiiltige Querschnitts- 
forra des gefalzten Streifens ergibt. Die Anzahl der Ver- 
tiefungen 12 in den Gebieten des Streifens zwischen den 
Falzlinien C - C kann von Gebiet zu Gebiet gemSB der ge- 
wiinschten Breite des Wabenkatalysatortragers an der beson- 
deren Schicht variieren. Wenn der Abstand zwischen den Linien 
C - C von Gebiet zu Gebiet konstant ist, dann wird der Quer- 
schnitt des gefalzten Streifens rechteckig sein. 

Der Streifen 1 kann mit Hilfe eines Digitalcomputers gebildet 
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werden, der den gewUnschten endgultigen Querschnitt der 
Wabe in ein geeignetes Muster von Schlitzen und Vertief ungen 
in dem Metallstreif en lamsetzt, Der Computer kann so pro- 
grammiert werden, daB er den Streifen zur Bildung einer Wa- 
be mit praktisch jedem gewUnschten Querschnitt vorbereitet. 
Der Streifen kann dann schnell in eine Wabenform gefalzt 
werden • 

Fig. 2 zeigt eine weitere Ausf uhrungsf orm des Katalysator- 
tragers, der zuin Herstellen des katalytischen Konverters be- 
nutzt wird. Der Metallstreif en 20 ist zwischen jedem zweiten 
Linienpaar D-D gewellt. Wenn der Streifen 20 auf sich hin- 
und hergefalzt wird, wird die sich ergebende Wabe ebene 
Schichten 23 haben, die mit gewellten Schichten 21 abwech- 
seln. Die Wellungen sind in Fig. 2 insgesamt rechtwinkelig 
zu der Langsachse des Streifens 20 gezeigtr andere Orien- 
tierungen kOnnen aber benutzt werden - 

Fig. 3 zeigt noch eine weitere Ausf uhrungsf orm des Streifens, 
der zum Herstellen des Katalysatortragers benutzt wird. In 
Fig. 3 hat der Metallstreif en 30 schrage Wellungen 31, die 
samtliche Gebiete zwischen Linienpaaren E - E einnehmen. Die 
Wellungen 31 sind unter einem spitzen Winkel zu den Linien 
E - E gezeigt. Wenn der Streifen 30 zickzackf Qrmig gefalzt 
ist, sind die Wellungen in auf einanderfolgenden Schichten 
gekreuzt zueinander angeordnet, so daB sie sich nicht ver- 
schachteln kOnnen. Die schragen Wellungen konnen sich in ge- 
raden Linien iiber den Streifen erstrecken oder die Form ei- 
nes Uniformwinkels oder eines Fischgratmusters haben. 

Die Fig. 1, 2 und 3 zeigen lediglich drei Konstruktionen zum 
Aufrechterhalten des Abstands zwischen den Schichten des ge- 
falzten Streifens. Andere Konstruktionen kSnnten benutzt wer- 
den. 



Fig. 4 zeigt eine Teilendansicht eines Wabenkatalysatortra- 
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gers, der durch Falzen des in Fig 1 gezeigten Streifens in 
einem zickzackmuster hergestellt worden ist. Der Streifen 
1 und einige Vertiefungen 12 sind deutlich zu erkennen. 
Der Streifen ist zu einer Wabe gefalzt worden, die einen 
insgesamt elliptischen Querschnitt hat. Wie oben erwShnt 
kann praktisch jeder gewUnschte Querschnitt durch richtige 
Wahl des Abstands der Zeilen von Schlitzen in dem zu fal- 
zenden Streifen und der H5he der Vertiefungen oder Wellun- 
gen erzielt werden. Die in den Fig. 2 und 3 gezeigten 
Streifen k5nnen ebenfalls auf gleiche Weise gefalzt werden, 
um ein Gebilde wie das in Fig. 4 herzustellen, lediglich 
mit der Ausnahme, daB die Vertiefungen durch die Wellungen 
ersetzt sein wUrden. 

Die hier verwendeten Begriffe "Wabe", "gefalzter Streifen" 
und "KatalysatortrHger" haben identische Bedeutungen. D.h. , 
wenn der Streifen im gefalzten Zustand ist, hat er die Form 
einer Wabe, die als Katalysatortrager benutzt wird. 

Die strichpunktierte Linie 41 in Fig. 4 zeigt den Grund dor 
Nut, die durch die Kerben an den Falzen in dem Streifen ge- 
bildet wird. Die strichpunktierte Linie 42 zeigt den Um- 
fang des KatalysatortrSgers. In Punkten A, wo die Schichten 
der Wabe zu dem Umfang rechtwinkelig sind, betrSgt die Tie- 
fe der Nuten W/2. In Punkten B, wo sich die Schichten der 
Tangente an dem Umfang nShern, nShert sich die auf einer zu 
der Tangente an den Umfang rechtwinkeligen Linie gemessene 
Tiefe der Nut null. 

Der Kanister, der zur Aufnahme des WabenkatalysatortrMgers 
benutzt wird, ist in den Fig. 5, 6 und 7 gezeigt. Fig. 7 
ist eine auseinandergezogene perspektivische Ansicht, die 
einen Wabenkatalysatortrager 50 zeigt, der dadurch herge- 
stellt worden ist, daB ein Metallstreif en in sich hin- und 
hergefalzt worden ist. Der Ubersichtlichkeit halber sind an 
dem gefalzten Streifen in Fig. 7 keine Vertiefungen Oder 
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Wellungen dargestellt. 

Fig. 7 zeigt auflerdem in perspektivischer Darstellung z«ei Ab- 
schnitte 51 und 52 eines Kanisters zur Aufnahme des Kataly- 
satortragers 50. Die Kanisterabschnitte 51 und 52 haben 
Rippen 53. die mit den Nuten zusaitanenpassen, welche durch 
die in Pig. 7 mit der Bezugszahl 54 bezeichneten Kerben an 
dem Katalysatortrager 50 gebildet sind. In Fig. 7 werden 
die Kanisterabschnitte 51 und 52 gerade um die Wabe 50 zu- 
sammengespannt. Die Schichten der Wabe 50 werden zusamiuen- 
gedriickt, was erforderlich ist, damit eine starre Wabe er- 
zielt wird, die fest verankert bleiben wird. Nachdem die 
Kanisterabschnitte 51 , 52 um die Wabe 50 herumgelegt wor- 
den sind, werden die Abschnitte ISngs Linien F-P mitein- 
ander verschweiflt. 

Der Aufbau des Kanisterabschnitte 51 ist in den Fig. 5 und 
6 ausfflhrlicher dargestellt. Rippen 53 sind in Fig. 5 in 
der Ansicht gezeigt, in der sich der Kanisterabschnitt 51 
von der Linie 5-5 in Fig. 6 aus darstellt. Fig. 6 zeigt ei- 
ne Endansicht, welche die allmahliche Abnahme der Tiefe der 
Rippen 53 zum Innern des Kanisterabschnitts 51 hin veran- 
schaulicht. An oder vor einem Punkt C ist die Rippe gSnz- 
lich verschwunden. Diese allmShliche Abnahiue der Tiefe 
paflt mit der allmShlichen Abnahme der Tiefe der Nuten zu- 
sammen, welche durch die Kerben an dem gefalzten Strelfen 
gebildet sind, wie es oben beschrieben ist. AuBerdem macht 
das Nichtvorhandensein einer Rippe in dem Punkt C an der 
Biegung des Kanisterabschnitts den Kanisterabschnitt flexi- 
bel, so daB er zur Aufnahme des Wabenkatalysatortragers et- 
was gedffnet werden kann. 

Der in den Fig. 5-7 dargestellte Kanister hat zwar zwei 
Rippen, der Kanister kann jedoch jede Anzahl von Rippen ha- 
ben, solange die Anzahl der Rippen gleich der Anzahl der 
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Nuten an dem Metallstreifen ist. Die in den Figuren 5-7 
gezeigten Kanisterabschnitte sind so geformt, daB sie 
mit dem elliptischen Querschnitt des gezeigten gefalzten 
Streifens vibereinstimmen. Wenn der gefalzte Streifen 
eine andere Querschnittsform hat, wird die Form des Ka- 
nisterabschnitts so angepaBt, daB sie zu dieser anderen 
Form paBt. 

Statt des in den Fig. 5-7 gezeigten Aufbaus der Rip- 
pen der Kanisterabschnitte kann jede Rippe aus zwei 
schmalen Rippen bestehen, die so angeordnet sind, daB sie 
die Seiten der entsprechenden Nut des gefalzten Strei- 
fens bertihren. Dieser Aufbau ist bei der Verankerung der 
Wabe genauso wirksam. 

Fig. 8 zeigt eine perspektivische Ansicht des fertigen 
katalytischen Konverters nach der Erfindung. Die Kanister- 
abschnitte 51 und 52 sind zu einem einzelnen Kanister 
zusammengeschweiBt worden, und Ubergangsstucke 60 sind 
an jedes Ende des Kanisters angeschweiBt worden. GemSB 
der Darstellung in Fig. 8 bestehen die Ubergangsstucke 
60 aus kegelstumpfformigen und zylindrischen Abschnitten. 
In Fig. 8 ist der kegelstumpf f ormige Teil von nur einem 
der Ubergangsstucke 60 sichtbar. 

Die Ubergangsstucke 60 kSnnen auch als Fortsatze der Ka- 
nisterabschnitte 51 und 52 ausgebildet sein. In diesem 
Fall wUrde der Konvertermantel lediglich aus zwei metal- 
lischen PreBteilen bestehen. Die PreBteile wiirden langs 
einer Linie 65 in Fig. 8 miteinander verschweiBt. In 
einer anderen Ausf uhrungsf orm konnten die PreBteile als 
ein Stuck hergestellt werden, welches eine Naht hat, 
die gestattet, den Mantel zu 6ffnen und dann um den Ka- 
talysatortrager zu schlieBen. Der Mantel wUrde dann langs 
seiner einen Naht verschweiBt. 

Der Metallstreifen, der zum Herstellen des Wabenkatalysa- 
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tortrSgers benutzt wird, wird mit einem geeigneten Kata- 
lysator Uberzogen. Der Streifen kann Oberzogen werden, be- 
vor er gefalzt wird oder nachdem er gefalzt und in dem 
Kanister verankert worden ist. 

Die Erfindung beinhaltet somit ein Verfahren zum Herstel- 
len eines katalytischen Konverters, welches zur Hochlei- 
stungsmassenproduktlon geeignet ist. Der Metallstreif en 
wird gelocht, um die Schlitze herzustellen, und Vertie- 
fungen oder Wellungen werden in den Metallstreifen einge- 
drUckt. Der Streifen wird dann zum Herstellen einer Wa- 
be in einem zickzackmuster gefalzt. Die fertige Wabe 
wird dann in dem Kanister eingeschlossen. 

Es ist m5glich, eine Wabe herzustellen, indem einzelne 
Streifen iibereinander gestapelt werden, statt daB ein 
einzelner Streifen gefalzt wird. Die sich ergebende Wabe 
ist nicht so steif wie eine aus einem einzelnen Strei- 
fen hergestellte Wabe. 

Viele Variationen der Erfindung sind moglich. Beispiels- 
weise kann die Anzahl der Rippen an jedem Kanisterab- 
schnitt geandert werden. Die Querschnittsform des Kataly- 
satortrSgers kann fast jede Form annehmen. 
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